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5 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur In- 

nsnbeschichtung von in einer Reihe aus einer Schweissma- 
s:hine austretenden Behalterzargen. Ferncr betrifft die 
Erfindung eine Vorrichtung zur Innenbeschichtung von in 
einer Reihe aus einer Schweissmaschine austretenden Be- 

10 hilterzargen. 

Die Innenbeschichtung von BehSltern oder Be- 
hilterzargen mit fltissigen Oder pulverf Srmigen Lacken ist 
bskannt. Besondcre Probleme stellen sich bei der Be- 
schichtung von Behalterzargen, irifibesonders Dosenzargen, 

15 die in einer Reihe aus einer Schweissmaschine austreten, 
i:i welcher die Langsnaht der Zargen verschweisst worden 
i.3t. Zur Abdeckung lediglich. der Schweissnaht ist es be- 
r-sits bekannt r Beschichtungsmaterisl durch die Schwciss- 
mischine bindurch zu fordern und auf die schweissnaht 

20 aufzutragen. Bei der Beschichtung der gar.zen Behaiterin- 
ii>anwandung ergeben sich aber Probleme, da der Abschei- 
d-mgsgrad nur ca. 60 % betrMgt, bzw. da ca. 40 % des Be- 
schichtungsmaterials in Form eines Nebels aus Pulver- 
o.ier Fltissigkeitsteilchen nicht in der Behalterzarge v er- 

25 bieibt, sondern-aus dieser Austritt und die Forderiinie 

und deren Umgebung veschmutzt. Als Anha It spunk t fur diese 
Verschmutzung kApn ^-B- angegeben werden, dass zur Be- 
schichtAjng /G &r I ftftetwandung d er Dosenzarge einer h kg- 
Do$e von 114 mm Lange ca. 100 mg pulverf oraiges Beschich- 

30 tungsmaterial verspruht werden mussen, wcvon beiia angege- 
b<2nen Abscheidungsgrad 4 0 mg in die Umgebung gelangen. 
B'2i einer Tagesf ertigung von 500 000 Dosen ergibt dies t 

ban wird una^f/ 7 die La^er der Forderlinie un?A sigar der 
35 Schweissmaschine beschadigen kann. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu- 
grunde, ein verfahren zur Beschichtung der gesamten In- 
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indefvon Behaiterzargen zu sens 



nanwande fvon "Behalterzargen zu scnaffen/ das die erwahn- 
ten Nachteile nicht aufweist- 

Dies wird bei einem Verfahrer.. der eingangs 
gsnannten Art dadurch erreicht, dass das Beschichtungsma- 
t=>rial schweissmaschinenseitig zugefuhrt una im Zargenin- 
naren im wesentlichen gleichmassig auf die Innenwandung 
g^spruht wi'rd, uxid dass eine zargeninnens;eitige Riickab- 
saugung und schweissmaechinenseitige Rttckf orderung von 
varspriihtem Beschichtungsmaterial erfolgt- 

Dadurch, dass in der Zarge selber eine Absau- 
gong.von verspruhtem Material erfolgt, keuin die Ver- 



35 



barter Xargen im Beschichtungsbereich gecrenu^Gr^deir^nor-V 01 ^ fW| 



zjiriickgefttrdert und kann entsorgt Oder wiederverwendet 
warden. ( &~^<&^ 

Vorzugsweise wird ferner der Abstand benach4 

\cA*i Dg^^j^ 



malen Ftirderabstand verrmgen, z-u- ou^w* *^fiirfeung| 
Zarge^ durch diese weitere Massnahme kann das Austreten 



von Beschichtungsmaterial durch die Zwischenraume aufein 
aiderfolgender Zargen (vermmdert werden.^ 

Der Erfindung liegt weiter die Aufgabe zu- 
grunde eine Vorrichtung zur Innenbeschichtung von Behal- 
tjrzargen zu schaffen, bei weleher die geschilderten 
Nachteile verringert oder vermieden werden kdnr.en. Dies 
wird bei der eingangs genannten Vorrichtung dadurch er- I ^V^^c*-*-** 
rsicht, dass mind'estens eine durch die Schweissnaschine UUx^r f* - 

gjleitete Zufuhrleitung fur Beschichtungsmater ial und U 

mindestens eine durch die Schweissnaschine gefuhrte Ruck- 
fihrleitung fur Beschichtungsmaterial vorgesehen sind, 
uld daS s ein an die Zuf uhrleitung und Ruckf uhrleitung an- 
gaschlossener, zur Beauf schlagung der Zargeninnenseite 
positionierter Spruh- und Saugkopf vorgesehen ist. 

Im folgenden werden Ausf Qhrur.gsbeispiele der 
Ecfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert. Dabei 
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Figur 1 eine Vorrichtuiig zur Innenbeschich- 
tang von Dosenzargen in grobschematischei' Form zusammen 
mit der entsprechcnden Anlage zur Formunc und Schweissung 
dar Dosenzargen; 

Figur 2 eine erste Ausf Uhrungsf orw des Sprtih- 
und Saugkopfes; und 

Figur 3 eine weitere Ausfuhrungsforni eines 
S;Drtlh- und Saugkopfes . 

In Figur 1 ist in stark schematisierter Form 



10 erne Anl<±ge zur Herstellung vgn Dosenzargen gezelgt, wel- 
cie auch eine Vorrichtung zur Innenbeschichtung gemass 
der Erf indung uiafasst. Die Anlage umfasst eine Schweiss- 
mischine 1, in welcher die Lgngsnahte der Dosenzargen auf 
b'2kannte Weise geschweisst werden. Die Zufuhrung von Do- 

xs s^nzargen zu der Schweissmaschir.e erfoigt auf bekannte 
Wi^ise / jndem von einem StapeJ 3 mit ebenen Blechen ein- 
zelne Bleche 4 abgenommen und auf eine Fdrdereinrichtung 
5 verbracht werden. Die Fdrdereinrichtung 5 fordert die 
B.teche in einen Rundapparat 2, in welchero eine Rundung 

20 d)5s ebenen Bleches zu einer Dosenzarge 6 erfoigt. Vom 

Rundapparat 2 wird die Dosenzarge in die: Schweissmaschine 
giifllhrt/ wo mit einer entsprechenden £oxm gebASKiGn > Schiene 
1 (sogenannte, Z-Schiene) die Dosenzarge so or-t~Lcr goforrot? g*|uLrl- 
w;^rd, dass eine Schweissnaht , in der Regel eine Ueberlap- 

25 piuigsschweissnaht/ mittels der Schweissrolleii 10 und 9 
auf bekannte Weisc erzeugt werden kann. Die untere 
Schweissrolle 9 ist dabei an einem Schweissarm 8 angeord- 
not, welcher wie auch die Z-Schiene l in der Zarge be- 
fj.ndlich 1st. Zur Schweissung werden in der Regel nicht 

30 durgestellte Drahtelektroden verwendet. Die geschweissten 
Dosenzargen treten auf der Fordereinrichtung 5 aus der 
Schweissntaschme 1 aus. Gemass der Erf indung ist nun eine 
Vorrichtung zur Beschichtung. der Innenwandung der ge- 
schweissten Dosenzargen vorgesehen. Dabei wird nicht nur 

35 dor Schweissnahtbereich beschichtet, sondern die gesaicite 
Dosenzargeninnenwandung . Zu diesem Zweck ist eine Auf be- 
ruitungs- und Pumpeinrichtung 11 ftir das Beschichtungsma- 
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r-srial vorgesehen / welches in einem Tank 21 gespeichert 
sein kann. Das Beschichtungsmaterial selter ist ein be- 
k.inntes handelstibliches Beschichtungspulver, welches nach 
d-5m Verspruhen auf die Innenwandung der Dosenzarge dort 
5 aufschmilst und nach dem Abkuhlen sine Beschlchtung bil- 
di3t. Das Auf sclunelzen kann durch die Schweissrestwarme 
dor Dosenzarge erfolgen und/oder es kann eine separate 
Hoizung vorgesehen sein. Dies ist an sich bekannt und 
w:urd hicht weiter dargestellt. Anstelle eines pulverf Br- 
io m:'_gen Beschi chtungsmaterials kGnnte auch ein fliissiges 
Beschichtungsmaterial vorgesehen sein. Gemass der Er fin- 
dung wird das Beschichtungsmaterial schweissmaschinensei- 
t:.g in die Dosetizarge zugeflihrt, d.h. die Leitung zur Zu- 
fiihrung des BeschichtungsmciLerials kommt von der 
15 Schweissmaschine her. Dies bedingt eine Einftihrung dieser 
Leitung bereits bei der Bildung der Rundung der Dosen^aar- 
g<i und die DurchfUhrung der Leitung innerhalb der gerun- 
d^ten und geschwei ssten Zargen durch die Schweissmaschine 
hindurch. Gemass der Erfindung ist dabei einerseits- eine 
20 Zuftihrleitung 12 fur das Beschichtungsmaterial vorgesfehen 
und andererseits eine Ruckf Uhrleitung 13, durch welche 
ein Teil des verspriihten Beschichtungsmaterial s wieder 
zuruck durch die Schweissmaschine hindurch abgesaugt 
wird. Im gezeigten Beispiel erfolgt die Absaugung durch 
25 dieselbe Einrichtung 11, die auch die Zufiihrung bewirkt . 
Dies muss aber nicht der Fall sein. Das tiberf lussige^ ? ab- 
gesaugte Beschichtungsmaterial feaxw- untor thgranHe mer' J 
neut dem Tank 21 zugefuhrt frerd o n somit erneut ver- 

w€:ndet l*±z^±2X}+ ^dor Hip^p^ UccchichtU Rg-gm uteiiml kann in 
30 nir — <s~ r ~T~r*T, Fp^^pr yiin - Ertoorgunq ^gc r efuhrt w^rde r A 
Ir. der Dosenzarge selber ist ein Sprtth- und Saugkopf 14 
vcrgesehen, der mit den Leitungen 12 und 13 verbunden 
. * d}.U cUm- U3*5r - 

Gemkss einer bevorzugten Aus^uhruncrsEotxii ^i nd [^ e. AJUl^ j 
35 • we iter an der Fbrdereinrichtung p gamjo j entente 22 vorgese 
hen, welche den Zargenabstand im Beschichtungsbereich 
vcrringernAln Figur 1 ist das dadurch scLiematisch darge- 
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stellt, class der Zargenabstand vor dein Beischicijjiunrfrs'hfy- __ 

raich jeweils die Gr6sse dl aufweist xm^'xrrT^Besch.ich- 
tangsbereich die geringere Grdsse d2**Dies kann z.B. 
darch die nur schematisch angedeuteten Breiuselemente 22 
5 erfolgeri/ welche jeweils die Dosenzargen 6 vor und nach 
dsm Beschichtungsbereich gegenuber der Fordereinrichtung 
5 geringf-iigig abbremsen, so dass ein Auf £'chliest>en der 
nachfolgenden, gerade aus der Schweissmae chine austreten- 
d*n Dosenzarge 6 erfolgt. Der geringere Zargenabstand d.2 

lc ergibt ein geringeres Austreten von ilberschttssigem Be- 

s chichtungsmaterral, das von der Abaaugurg nicht erfasst 
worden 1st- Dadurch ergibt sich eine weitere Verbesserung 
d'^s erf indungsgemassen Verfahrens b2w. der Vorrichtung. 
N.attirlich kann die Abstandsverringerung auch auf andere 

jb W.^ise er7,eugt werden, indem z.B. zwei verschiedene For- 
d.^ranlagen fur die Dosenzargen in dein Beschichtungsbe- 
r^ich und die Dosenzargen vor dem Beschichtungsbereich 
vorgesehen sind, welche mit verschiedenen Geschwindigkei- 
t<3n laufen. Nattirlich sind auch weitere Kodif ikationen 

20 d'2r in Figur 1 gezeigten . Anlage ohne weiteres moglich und 
ohne von der Erfindung abzuweichen. Es kdnnen andere 
Sohweissxnaschinen, andere F5rdereinrichtungen und andere 
Varianten zur Formung und Eufuhr der Bleche 4 gewahlt 
si:in - 

25 Figur 2 zeigt ebenfalls in schematischer und 

ti5ilweise geschnittener Darstellung 1 eine erste beispiel- 
huifte AusfUhrungsform des Sprtlh- und Saugkopfes 14. Bei 
di.eser Ausf uhrungsf orm weist der Kopf 14 einen ersten 
Sprtthteil 15 auf, der mit einern zweiten Spruhteil 16 zu- 

30 s;unmenwirkend eine Sprtthdttse 18 bildet. Die Spriihduse 

kann dabei eine ein2ige ringf ormige Diise 18 sein oder es 
konnen mehrere ringfbrmig angeordnete Oeffnungen vorhan- 
dc;n sein- Die Diise 18 wird von der Leitung 12 gespiesen, 
wtdche das Beschichtungsmater ial zufuhrt, und welche in 

35 dera gezeigten Beispiel schrag zur Forderrichtung veriau- 
fund in den Spruhteil 15 mundet und dort in eine Xammer 
1S> gelangt. Die entsprechende Ausbildung init der schrag 
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t.iniuundenden Leitung 12 unci der Kairaner kann eine beson- 
c.ers gute Verwirbelung des pulverf ormigea Beschichtungs- 
n.aterials bewirken und dairtit einen homogenen Austritt 
c.ieses Beschichtungsmaterials aus der Duse 18. Natilrlich 
5 ist die gezeigte AU3ftihrungsform in dieser Hinsicht nur 
a Is Beispiel zu verstehen und es sind viele verschiedene 
£bwandlungen des eigentlichen Spriihteils 15, 16, 19 und 
2 0 mbglich, die ebenfalls eine mttglichst gleichmassigen 
i^bgabe -yon-^Beschichtungsniaterial an die gesamte Innenwan- 

io dung der Dosfenzarge 6 bewirkenj. Jjer spiTlAh-", una Saugkopf 
14 umfasst weiter eine Ansaugof fnung 17, welche mit der 
Saugleitung 13 verbunden ist. In diese trichterf tirmige 
AnsaugOf f nung 17 wird Beschichtungsmaterial angesaugt, 
welches sich nicht an der Zargeninnenwandung niederge- 

15 schlagen hat .und welches als Sprtthnebel rrei in der Zarge 
varkonunt. Die Absaugung mit dem Trichter 17 und der Lei- 
tung 13 soil dabei moglichst weitgehend verhindern, dass 
dieser Spriihnebel 23, der in der Zeichnung ledigiich an- 
gedeutet ist, durch die Abstande der auf einancerf olgenden 

20' Dosenzargeri 6 austritt und eine Verschmutizung der Anlage 
bewirkt. Auch die Ausgestaltung dieses Saugtrichtors 17 
ist ledigiich als Beispiel zu verstehen. Dieser Trichter 
kann auch grosser oder kleiner gewahlt werden oder es 
kann auf eine trichterf drmige Ausgestaltung der Saugoff- 

25 nang Uberhaupt verzichtet werden. Die Vorderkante der 

S augof fnung kann sich auch in minderem oder grtisserem Ab- 
stand von der Spruhduse 18 befinden, wobei sich die ftir 
d^n jeweiligen Fall optin-ale AusfUhrung clurch Versuche 
rslativ einfach ermitteln lasst. Bei diesem Beispiel er- 

30 folgt abet die Absaugung in Zargenf orderrichtung gesehen 
iinmer nach der Auf sprtihung . 



Fi^rderrichtung gesehen vor der Aufsprilhung erf olgt. Dabei 
35 i.st wieder ein Spruhelement 25 vorgeseher., welches zusaur 
ni'^n luit einem Element 2 6 eine Spriihdttse 2 8 bildet- Auch 
d.Lese Spruhduse kann ringformig sein oder aus eiu^elnen 



Figur 3 zeigt eine weiterc Ausf uhrungsf orm 
eines Spruh- und Saugkopf es 14, bei deiu die Absaugung in 
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Oeffnungen bestehen. Die Zuf Uhrleitung 12 ist hier gerad- 
linig an das Spriihelement 25, 26 angeschlossen . Auch hier 
kann, wie im Beispiel gezeigt, eine Kammer 29 vorgesehen 
sein, welche eine homogenere Verteilung des Beschich- 
5 tungsmaterials bewirken kann. Anstelle oder zusatzlich zu 
der Kammer konnten auch weitere Leitelemcnte oder Verwir- 
be lungs elemente vorgesehen sein, welche eine gewiinschte 
Strbmung und Verteilung des Beschichtungsmterials bewir- 
ken. Das Absaugelement 27 ist im gezeigten Beispiel ring- 

10 formig um das Spriihelement 25 angeordnet und bildet einen 
Saugtrichter , der mit der Saugleitung 13 verbunden ist. 
Die genaue Ausgestaltung des Saugelementes 27 und dessen 
Abstand von der Diise 28 konnen auch bei diesem Beispiel 
in vielfal tiger Weise variiert werden. Auch diese 

15 Sauganordnung bewirkt eiri Absaugen des freien, nicht an 
der Wandung abgeschiedenen Beschichtungsmateria! s ?.uruck 
durch die Leitung 13. Auch die Leitung 13 konnte ringfor- 
tnig koaxiel mit der Leitung 12 ausgebildet sein. 
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1. Verfahren zur Innehbeschichtung von in ei- 
nsr Reihe aus einer Schweissmaschine austretenden Behal- 
tsrzargeh mit einetn Beschichtungstnaterial , daciurch ge- 
Jcannzeichnet, dass das Beschichtungsmaterial schweissma- 




io dass eine zargeninnenseitige Riickabsaugung und schweiss- fcAj>**a^ ^ 
itiaschinenseitige Ruckf orderung von verspruhtem Beschich- 
t angsmaterial erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
z^ichnet, dass der gegenseitige Abstand aufeinanderfol- 

lb girder Zargen im Beschichtungsbereich verringert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, - dadurch 
giikennzeichnet, dass das Beschichtungsmaterial in Zargen- 
f orderrichtung hinter dem Ruckabsaugbereich verspruht 

20 4 - Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 

g^kennzeichnet, dass das Beschichtungsmaterial in Zargen- 
f orderrichtung vor dem Riickabsaugbereich versptruht wixd- 

5. Vorrichtung zur Innenbeschichtunq von in 
e;_ner Reihe aus einer Schweissmaschine (1) austretenden 

25 Bt^halter^argen (6) mit einem Beschichtungsmaterial, da- 
durch gekennzeichnet, dass nindestens eine durch die 
Schweissmaschine geleitete Zuf uhrlei tung (12) fiir Be- 
schichtungsmaterial und mindestens eine durch die 
Schweissmaschine geleitete Ruckf uhrleitung (13) fur Be- 
30 schichtungsmaterial vorgesehen sind, und dass ein an die 

sener, zur 

Buaufschlagung der Zargeninnenseit^pb^itioniGTLer spruh- 
und Saugkopf (14) vorgesehen 1st.. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
35. fc<-nn2eichnet, dass der Spriih- und Saugkopf (14) eine oder 

, KMihrere Spr0h6f f nungen (18) aufweist, welche in 2argen- 
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f orderrichtung vor einer oder mehreren Al)saugoffnungen 
(17) angeordnet sind. 

7. vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Sprtih- und Saugkopf (14) eine Oder 

5 mehrere Sprtihof fnungen (28) aufweist, we-.cbe in Zargen- 
f orderrichtung nach einer oder mehreren ivbsaucof fnungen 
(27) angeordnet sind- 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 
7, dadurch gekennzeichnet, dass eine Einrichtung zur Ver- 
io luinderung des Abstandes aufeinanderf olgender Beh&lterxar- 

gsn, insbesondere dine Bremseinrichtung iftir Zargen, im 
Bsreich des Sprtih- und Saugkopf es vorgesehen ist. 
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Zusammenfassung 

Zur Innenbeschichtung von Dosenzargen (6) 
wird. eine Beschichtungsvorrichtung mit einem Spruhkopf 
(14) vorgesehen. Dieser Spruhkopf (14) wird durch eine 
Zufuhrleitung (12) , welche durch die Nahtschweissmaschine 
(1) fur die Behalterzar gen hindurchgef uhrt wird, mit Be- 
schichtungsmaterial beschickt. Der Spriih- und Absaugkopf 
(14) ist ferner mit einer Saugleitung (13) vcrbunden, 
welche das . uberschtissige, nicht an die Behalterzargenin- 
nenwandung abgeschiedcne Beschichtungsmaterial absaugt 
und durch die Schweissmas chine (1) hindurch zurucksaugt. 
Auf diese Weise kann ein Austreten von Beschichtungsmate- 
15 rial zwischen den einzelnen Dosenzargen weitgehend ver- 
mieden werden, wodurch eine Verschmutzung der Anlage ver- 
hindert wird. 



(Figur 1) 
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